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A drill primarily intended for ejector drilling is 



made of one single piece, in order to avoid 
unroundness that arises when welding and to 
avoid weld joint gaps in which a chip may easily 
get wedged. Moreover, the drill is provided with a 
turned-out chip space (13) in order to as far as 
possible avoid chip jamming. The inserts are 
preferably placed tangentially, which simplifies 
their mounting. In principle, the inserts are semi- 
circle formed and this simplifies both their 
pressing and the making of the insert pockets. 
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(57) SAMMANDRAG: 

En borr i fdreta hand avsedd fdr ejektorborrning ar 
tillverkad av ett enda stycke, i syfte att undvika 
orundhet som uppkommer vid svetsning, och att undvika 
svetsfogspalter i vilka en spina latt kan rika kilas 
fast. Dessutom f6rses borren med ett uppsvarvat 
spanutrymme (13) ffir att i mojligaste man undvika 
spantr&ngning. Skaren (10A, 10B, 10C) placeras 
f&retr&desvis tangentiellt, vilket underlattar deras 
montering. Skaren ar i princip halvcirkelformade, 
vilket underlattar bade deras pressning och 
skarfickomas tillverkning. 
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Foreliggande uppfinning avser ett borrverktyg 
f6r sp&navskil jande bearbetning av metalliska material 
i enlighet med patentkrav 1, vilket verktyg i forsta 
hand ar avsett f6r s.k. ejektorborrning. Det kan dock 
med f6rdel anvandas aven vid s.k. BTA-borrning. 

Det ar kant att vid borrar anvanda 
hdrdmetallskSr vilka inspannes medelst mekaniska 
klamanordningar, varvid dylika skar ar forsedda med en 
eller flera i spAnytan insintrade urtagninigar for 
sp&nbrytningsandanicil . Dylika borrar ar exempelvis kanda 
genom US-A-4 215 157. Det har emellertid visat sig att 
man vid dylika skar och borrverktyg ej kunnat 
Sstadkomma onskvard optimal formning av spAnan. Silunda 
har det ej visat sig mdjligt att cistadkomma de 
onskvarda korta komma-formade sp&norna, samtidigt som 
ef f ektf6rbrukningen vid borrens drift ej pA onskat satt 
kunnat reduceras. Vidare har spAnkanalerna stundom 
visat sig vara for tr&nga for de uppkomna sp&norna, 
vilket lett till sp&ntrangningar och sp&nstockningar . 

Vidare beskrivs i EP-A-491 670 ett 
borrverktyg innefattande en borrkropp pa vilken tv& 
eller flera skar finns monterade. Skaren ar i huvudsak 
parallelltrapetsf ormade och axiellt monterade, dvs 
skarens anliggningsytor breder ut sig axiellt, varvid 
skaren lampligen fastsattes genom h&rdlodning . Aven vid 
denna borrkropp har dock efter en viss tids forslitning 
ibland spantrangning uppstatt i det omrade dar de tv& 
sp&nkanalerna och centrumhalet mots. Dessutom bestir 
borrkroppen av tv& ihopsvetsade delar, namligen sjalva 
borrhuvudet eller borrkronan, och den cylindriska, 
delvis gangade delen. Denna svetsfog i kombination med 
det faktum att borrkronan gjutits, har med viss 
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frekvens resulterat i ofullstSndig rundhet hos den 
slutliga produkten. Detta har i sin tur medfort att 
vissa kunder kravt en avslutande slipning for att uppnd 
fullgod rundhet och rotationssymmetri runt 
centrumaxeln, vilket onodigt fordyrar borrens 
produktionskostnad. Ytterligare en nackdel med denna 
svetsfog har visat sig vara, att spAnor stundtals kilar 
in sig i svetsfogen, eftersom en svetsfog i praktiken 
aldrig ar helt genomg&ende, utan en viss spalt kvarst&r 
p& insidan. Det kan r&cka med att en enda sp&na blir 
fastklamd f6r att ef terkommande spdnor ska torna upp 
sig och snabbt orsaka sp&nstockning och i varsta fall 
verktygshaveri . 

Ett forsta syfte med fdreliggande uppf inning 
ar s&ledes att framtaga en borrkropp, i synnerhet en 
borrkropp for ejektorborrning, som praktiskt taget 
eliminerar varje risk for spAntrangning. 

Annu ett syfte med fdreliggande uppfinning ar 
att eliminera varje ojamnhet p& insidan, i vilken en 
sp&na skulle kunna fastna. 

Ett andra syfte med fdreliggande uppfinning ar 
att framtaga en borrkropp med praktiskt taget perfekt 
rundhet . 

Dessa och ytterligare syften har lyckats 
uppn&s genom att utforma borrkroppen med de i 
patentkravets 1 kannetecknande del angivna sardragen. 

I askSdliggorande men icke begransande syfte, 
kommer nu en foredragen utf oringsf orm av uppfinningen 
att narmare beskrivas under hanvisning till de bifogde 
ritningarna- Dessa presenteras harmed: 

Figur 1 visar ett bestyckat borrverktyg enligt 
uppfinningen i perspektiwy snett ovanifrAn. 

Figur 2 visar ett borrskar enligt uppfinningen 
i perspektiwy snett ovanifr&n. 



509 383 



3 

Figur 3 visar samma borrverktyg som figur 1 i 
sidovy, dock obestyckat. 

Figur 4 visar borrverktyget rakt ovanifrdn. 

Figur 5 visar samma vy som figur 4, men med de 
5 olika vyerna och snitten i figurerna 5-8 definierade. 

Figur 6 dterger snittet VI -VI enligt figur 5 
av verktygets ovre del. 

Figur 7 visar vyn VII enligt figur 5 av 
verktygets ovre del. 
10 Figur 8 visar vyn VIII enligt figur 5 av 

verktygets ovre del. 

Figur 9 Aterger snittet IX- IX enligt figur 5 
av verktygets ovre del. 

I figur 1 betecknas ett borrverktyg av 
15 ejektortyp generellt med 1. Det kan med fordel aven 
anvandas generellt vid s.k. BTA-borrning. Verktyget 
omf attar en krona eller ett huvud 2, en overg&ngsdel 3 
och ett skaft 4. Skaftet 4 Sr forsett med en yttre 
ganga 5, vilken ar avsedd att pS. kant satt gangas fast 
20 i ett fasth&llande ytterror (ej visat) . Ett med namnda 
ytterror koncentriskt innerror (ej visat) itrades pA 
kant satt i borrens inre, i huvudsak cylindriska 
hAlighet 15 , forbi kylmedelsh&len 6, varvid bildade 
spanor foljer med skarmediet genom namnda innerror. 
25 I enlighet med tidigare kand teknik (ex. vis 

EP-A-491 670) , gjuts sjalva borrkronan 2 medan skaftet 
4 svarvas, varefter dessa tvenne delar svetsas ihop. En 
svetsning medfor alltid deformationer pga 
varmeutvidgning och ojamn itergang vid darp&f 61 jande 
30 avsvalning eller kylning. Dessa olagenheter accentueras 
ytterligare vid tunna detaljer. Vidare kan kronan, 
trots precisionsgjutning, bli n&got orund. Dessa 
olagenheter overvinns helt och hdllet genom 
foreliggande uppfinning genom att tillverka hela 
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borrkroppen i ett enda stycke genom svarvning, varvid 
all svetsning undvikes, vilket i sin tur raedfor 
fordelen att varje risk f6r kvarblivande 
svetsfogspalter pi insidan undvikes. 
5 SAsom framgir av figur 3 och 4, ar 

borrhuvudets toppsida forsett med tre skarlagen 7, 8 
och 9 avsedda att upptaga varsitt borrskar 10. De tre 
skaren ar med f6rdel likadana, varvid den enda 
skillnaden ar att centrumskaret ar spegelv&nt i 

10 relation till periferiskaret och mellanskaret. I och 

for sig kan antalet skar i en ejektorborr valjas mellan 
ett och fern. Nackdelen med ett enda skar ar dock att 
sk&rkraf terna som stodlisterna miste utsta blir stora 
eftersom borren blir obalanserad. Man har funnit att 

15 antalet tre ar en god kompromiss mellan komplicitet, 
livslangd och utbalansering. Ejektorborren utfors 
vanligen av engdngstyp och hirdmetallskaren enligt fig. 
2 lods darf6r fast i sk&rlagena. Eftersom den ar av 
eng&ngstyp, bor borren slitas si ldngt som mojligt utan 

20 att produktkvaliteten och kassationsrisken blir 

storande. Periferiskaret 10A bestammer det borrade 
hcilets diameter, vilken vanligtvis ligger mellan 20 och 
65 mm. Radiellt in&t lutar detta skars egg axiellt 
uppit. Det intilliggande centrumskaret 10C i skarlaget 

25 8 overlappar borrens centrumaxel, eftersom ingen 
kvarblivande karna onskas. Till skillnad frin 
periferiskaret, lutar dess egg axiellt ned&t i riktning 
radiellt init, eftersom bakskaret annars skulle 
utsattas for s& stora p&f restningar att det mycket 

30 snart skulle brista. I overensstammelse med 

centrumeggens lutning, forses kronspetsen med en konisk 
urtagning 25. Pi motstiende sida om centrumaxeln 
bef inner sig mellanskaret 10B i skarlaget 9. I likhet 
med periferiskaret 10A, lutar dess egg axiellt uppit i 
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riktning radiellt in&t. Vid rotation overlappar 
omloppsbanan for mellanskarets egg ndgot med bide 
periferiskarets och centrumskarets eggar, i syfte att 
dstadkomma en kontinuerlig skarlinje fr&n centrumaxeln 
5 till periferin. Enligt foreliggande uppf inning kan 
skaren vara b£de tangent iellt placerade, sdsom 
&sk&dligg6res i bifogade figurer, eller axiellt 
placerade, s&som exempelvis beskrivs i EP-A-491 670. 
Foretradesvis ar de dock anordnade i enlighet med 

10 bifogade figurer. 

PA borrens toppsida mynnar tvA spAnkanaler : en 
gemensam, storre sp&nkanal 11 f6r periferi- och 
centrumskaret , samt en n&got mindre spAnkanal 12 for 
mellanskaret - I enlighet med fdreliggande uppf inning, 

15 mynnar dessa spankanalers motsatta, nedre andar i ett 

uppsvarvat inre spAnutrymme 13, vilket har formen av en 
stympad kon med bottenytan vand uppAt i riktning mot 
borrens toppsida. Genom detta sp&nutrymme 13 kommer 
centrumskaret och mellanskaret att bef inna sig p& en 

20 bro- eller bryggliknande anordning 14, som str&cker sig 
tvars over utrymmet 13 och ansluter till tvS, i 
huvudsak diametralt motsatta delar av borrens toppsida. 
Eftersom hela borren ar formad i ett enda stycke, 
svarvas detta utrymme 13 genom att ett svarwerktyg 

25 fors in genom oppningen eller den vasentligen 

cylindriska h&ligheten 15 i borrens bakre andsida. 
Detta utrymme 13 medfdr en rad fordelar, av vilka m£ 
n&mnas okat sp&nutrymme med minimerad risk for 
sp&ntrangning, samt en lattare konstruktion. Den skulle 

30 vara omojlig att gjuta. Tack vare att hela borrkroppen 
dock tillverkas av ett enda svarvat &mne, kan dock in&t 
sig vidgande haligheter formas. Sp&nkanalerna 11 och 12 
har frasts ur uppifr&n, frdn borrens toppsida. I syfte 
att optimera det disponibla sp&nutrymmet i 
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spAnkanalerna, har f rSsverktyget vinklats gentemot 
borrens centrumaxel i anslutning till borrens periferi, 
s& att ut&t vinklade fasytor erh&llits, vilka antingen 
ansluter i omedelbar narhet till borrens yttre 
5 mantelyta via ett smalt landparti 16, eller som direkt 
bildar en brytlinje 17 med namnda mantelyta. 

Av ovannamnda beskrivning torde 
kombinationsef f ekten av ett integralt borrverktyg och 
det uppsvarvade sp&nutrymmet 13 klart framgci, namligen 

10 att bada samverkar till att uppnS maximalt och helt 
obehindrat sp&nfldde. Om exempelvis sp&nutrymmet 13 
utformades i en ihopsvetsad borr, skulle svetsfogen 
hamns pi den utrymmets koniska mantelyta, dar 
svetsf ogspalten forr eller senare skulle orsaka en 

15 fastkilning av en sp&na. Skulle A andra sidan 

uppborrningen 15 fortsatta likformigt, utan n&got 
spAnutrymme 13, skulle det disponibla sp&nf lodes rummet 
minska och risken f6r spdntrangning darmed oka. 

Borrens rotationssymmetriska ytteryta 

20 frambringas lampligen medelst svarvning, medan ovriga 
externa ytpartier och sp&nkanalerna 11 och 12 formas 
medelst frasning. S£som bast framg&r av fig. 3 och 4, 
kan skarfickorna eller -lagena 7, 8 och 9 tillverkas pd 
enklast tankbara satt, namligen med en enda kort, rak 

25 pinnf rasoperation per skarlage, med en och samma 

pinnf ras. Skarlagets bakre anslagsyta erhaller darvid 
naturligtvis en rundad, halvcirkelf ormad form 
motsvarande pinnf rasens skardiameter . Den inre 
h&ligheten 15 borras, varefter, som tidigare namnts, 

30 spinutrymmet 13 svarvas ur. Det torde papekas, att aven 
den del som upptas av sp&nutrymmet 13 dessforinnan 
utgor en kontinuerlig del av uppborrningen 15. 

Sasom namnts, Sterger fig. 2 ett skar 10 som 
lampar sig for foreliggande uppf inning. Det omf attar 
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bl.a. en slappningsyta 18 och en rundad kantsida 19. 
Spinytan omfattar en lingstr&ckt spinbrytare 20 och ett 
darunder belaget, i huvudsak plant spinyteparti 21. 
Baktill pi skarets rundade kantsida kan detta forses 
5 med en distansknopp 22 , vilken undanrojer eventuella 
storningar vid skarets positionering i skarlaget pga 
ojamnheter som kan uppkomma vid skarpressningen. 
Dessutom minimerar distansknoppen 22 risken for 
positioneringsawikelser orsakade av lodskiktets 

10 varierande tjocklek, genom att kontaktytan mellan de 
tvi motstaende halvcirkelf ormade ytorna blir minimal. 

Skarets rundade baksida ger en betydligt 
reducerad risk for sprickbildning, eftersom den medger 
en gynnsam spanningsbild utan skarpa horn, vilka 

15 innebar en spanningskoncentration. Eftersom skarets 

langd dessutom ir stor i forhillande till skarbredden, 
emir man ett storre stod for upptagande av 
skarkrafter. Vidare ar skaret utomordentligt 
f6rdelaktigt vid sjalva pressningen och erbjuder inte 

20 nigra som heist kompakteringsproblem. 

I syfte att upptaga radiella skarkrafter, ar 
borren enligt uppfinningen utrustad med stodlister 23, 
vilka lodes fast i stodlistlagena 24. Aven dessa 
stodlistlagen frases lampligen ur medelst en enda, rak 

25 f rasningsoperation med en pinnfras, pa samma satt som 

skarlagena 7, 8 och 9. Stodlisten kan lampligen uppvisa 
en dartill svarande form, dvs en langstrackt kropp med 
en rundad ande . Dessutom ges lampligen stodlistens 
yttersida en rundad form, i form av ett 

30 cylinderytesegment , i syfte att i huvudsak 

overensstamma med borrens vasentligen cylindriska 
mantelyta . 

Bide vid monteringen av skaren och av 
stodlisterna fungerar den runda bakre anliggningsytan 
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som styrning i initialskedet av monteringen # dvs. den 
tillctter en viss fdrskjutning i sidled vilket ar en 
forutsattning vid automat iserad montering. 
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PATENTKRAV 

1. Borrkropp i forsta hand avsedd for ejektorborrning 
och i huvudsak best&ende av en vasentligen cylindrisk, 

5 rorformad del, i vars ena ande mynnar en inre, vasentligen 

cylindrisk hSlighet (15) och i vars andra ande ar anordnad en 
operativ borrkrona (2) forsedd med ett eller flera 
h&rdmetallskar (10) , vilka fastlodes i darfor avsedda skarlagen 
eller skarfickor (7, 8, 9), varvid borrkroppen bestir av ett 

10 enda stycke, kannetecknad darav, att borrkronan 
(2) innesluter ett sp&nutrymme (13) i huvudsak i form av en 
stympad kon, vars basyta ar riktad emot borrkronans operativa 
ande och ansluter till en eller flera spdnkanaler (11, 12), 
varvid namnda spAnutrymmes (13) andra &nde ansluter till den 

15 vasentligen cylindriska hAligheten (15) . 

2. Borrkropp enligt krav 1, kannetecknad 
darav, att den innef attar tre skar, namligen ett periferiskar 
(10A), ett mellanskar (10B) och ett centrumskar (10C). 

3. Borrkropp enligt krav 2, kannetecknad 
20 darav, att tvS sp&nkanaler (11, 12) mynnar i dess toppsida, 

varvid den ena sp&nkanalen (11) bortleder sp&norna som harror 
fr&n periferiskaret (10A) och centrumskaret (10C) medan den 
andra sp&nkanalen (12) bortleder sp&norna harrorande fran 
mellanskaret (10B) . 

25 4* Borrkropp enligt n&got av foreg&ende krav, 

kannetecknat darav, att den innefattar en eller 
flera stodlister (23), vilka ar fastl6dda i motsvarande urtag 
(24) p& borrkroppens yttre mantelyta, varvid b&de stodlister 
och motsvarande urtag innefattar tvi vasentligen parallella 

30 langdsidor och en i huvudsak halvcirkelf ormad andsida. 
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